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РЕФЕРАТ 
Выпускная квалификационная работа по теме «Разработка и 
обоснование направлений повышения эффективности производства 
нестандартного оборудования (на примере ООО Региональная компания 
«БНК-Сибирь»)» содержит 69 страниц текстового документа, 34 таблицы, 14 
рисунков, 12 формул, 2 приложения, 26 использованных источников. 
НЕСТАНДАРТНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ, ЕДИНИЧНОЕ 
ПРОИЗВОДСТВО, АНАЛИЗ ПРЕДПРИЯТИЯ, НАПРАВЛЕНИЯ 
ПОВЫШЕНИЯ ЭФФЕКТИВНОСТИ ПРОИЗВОДСТВА, БЕРЕЖЛИВОЕ 
ПРОИЗВОДСТВО, СИСТЕМА 5S, СОРТИРОВКА, РАЦИОНАЛЬНОЕ 
РАСПОЛОЖЕНИЕ, УБОРКА, СТАНДАРТИЗАЦИЯ, 
СОВЕРШЕНСТВОВАНИЕ, ЭКОНОМИЧЕСКИЙ ЭФФЕКТ, 
РЕКОМЕНДАЦИИ И ПРЕДЛОЖЕНИЯ. 
Объект исследования – ООО РК «БНК-Сибирь». 
Целью исследования является повышение эффективности деятельности 
предприятия на основе совершенствования организации процесса 
производства нестандартного оборудования. 
Для достижения поставленной цели необходимо выполнить следующие 
задачи: 
- провести анализ и оценку экономического и технического потенциала 
предприятия; 
- исследовать направления повышения эффективности единичного 
производства; 
- выбрать наиболее эффективные методики организации 
производственного процесса: 
-  разработать предложения по внедрению элементов «бережливого 
производства» на предприятии; 
- оценить экономическую эффективность разработанных предложений 
и их  влияние на результаты деятельности предприятия. 
Повышение эффективности производства - это проблема, которая 
всегда стоит перед любым предприятием. Производство нестандартного 
оборудования имеет свои особенности по сравнению с массовым и поточным 
производствами. Исследование и анализ  процесса проектирования и 
изготовления продукции дает возможность выявить его недостатки и 
предложить комплекс мер по их устранения с целью повышения   
результатов деятельности предприятия. 
В итоге были рассмотрены направления повышения эффективности 
производства нестандартного оборудования на предприятии и было 
рассмотрено внедрение на таком предприятии системы 5S, которое даёт 
положительный экономический эффект. В дальнейшем предприятие должно 
продолжать применять все этапы системы 5S для продолжения увеличения 
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ВВЕДЕНИЕ 
Сегодня для многих предприятий различных отраслей 
промышленности стоит проблема с размещением несерийных и единичных 
заказов на нестандартное оборудования. Такие предприятия не желают 
размещать и содержать собственные технические службы и станочные парки 
для производства нестандартного оборудования. В данных условиях 
существуют предприятия, которые могут предоставить своим покупателям 
целый комплекс услуг по производству  заказов нестандартного 
оборудования, что даёт их потребителям ограждение от непрофильного вида 
деятельности.  
В широком понимании нестандартизированное (нестандартное) 
оборудование - это оборудование, которое производится на заказ по 
индивидуальному проекту по специальным техническим условиям с 
частичным изменением характеристики, со специальными комплектующими 
изделиями, с изменением конструкционных материалов или конструкций 
отдельных деталей, возможность изготовления и поставки которого требует 
предварительного согласования с предприятиями-изготовителями. 
Производство нестандартного оборудования имеет свои особенности по 
сравнению с массовым и поточным производствами. Исследование и анализ  
процесса проектирования и изготовления продукции дает возможность 
выявить его недостатки и предложить комплекс мер по их устранения с 
целью повышения   результатов деятельности предприятия. 
Главной особенностью  эксклюзивного нестандартного оборудования 
заключается в необходимости производства его в высоком качестве. Для его 
создания используются тщательно отобранные материалы, применяется 
универсальное оборудование и необходимо  наличие 
высокоспециализированной рабочей силы. Все эти условия требуют к 
производству заказов  наличие на предприятии высокой производительности, 
рационального использования рабочих средств, снижения производственных 
отходов,  сокращение длительности производства, то есть на таком 
предприятии необходима высокая эффективность производства 
нестандартного оборудования. Актуальность темы данной выпускной 
квалификационной работы заключается в необходимости разработки 
рекомендаций по совершенствованию работы в рассматриваемой области. 
Целью выпускной квалификационной работы является повышение 
эффективности деятельности предприятия на основе совершенствования 
организации процесса производства нестандартного оборудования. 
Для достижения поставленной цели необходимо выполнить следующие 
задачи: 
- провести анализ и оценку экономического и технического потенциала 
предприятия; 
- исследовать направления повышения эффективности единичного 
производства; 
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- выбрать наиболее эффективные методики организации 
производственного процесса: 
-  разработать предложения по внедрению элементов «бережливого 
производства» на предприятии; 
- оценить экономическую эффективность разработанных предложений 
и их  влияние на результаты деятельности предприятия. 
Объектом исследования данной выпускной квалификационной работы 
является общество с ограниченной ответственностью региональная компания 
«БНК-Сибирь». 
Предметом исследования являются производственные методы, 
направленные  на повышение эффективности производства нестандартного 
оборудования. 
Практическая значимость данной выпускной квалификационной 
работы дипломного проекта заключается в составлении рекомендаций по 
разработке и обоснованию направлений повышения эффективности 




1 Характеристика объекта исследования и оценка его 
экономического потенциала 
1.1 Основные сведения о предприятии 
Общество с ограниченной ответственностью региональная компания 
«БНК-Сибирь» была основана в 2013 году, в городе Красноярске. Компания 
оказывает полный комплекс работ по реализации проектов технологического 
оборудования и металлоконструкций различного профиля, начиная с закупки 
сырья и комплектующих и заканчивая монтажом оборудования на 
территории заказчика 
Предприятие берет на себя обязательства по осуществлению текущего 
ремонта производственных мощностей, в том числе с заменой 
комплектующих, износившихся деталей, узлов и электрооборудования. 
Обладая собственной производственной базой, РК «БНК-Сибирь» 
разрабатывает и изготавливает любые виды нестандартного оборудования, 
оснастки, механических средств и транспортировки, вспомогательных 
приспособлений, емкостей, металлоконструкций. 
Для многих предприятий различных отраслей промышленности, не 
желающих обременять себя содержанием собственных технических служб и 
станочного парка стоит проблема с размещением несерийных и 
малосерийных заказов на нестандартное оборудование. Основным 
направлением предприятия является предоставление своим клиентам 
комплексных услуг, что даёт клиентам ограждение их от непрофильного 
вида деятельности: 
-  проектирование и изготовление нестандартного оборудования; 
-  модернизация существующих технологических линий; 
- изготовление запасных деталей и узлов для нестандартного 
оборудования;  
-  выполнение аварийных работ по изготовлению и замене деталей и 
узлов; 
-  выпуск индивидуальной продукции; 
 - доставка груза транспортом. 
Таким образом, компания предлагает оперативное сотрудничество по 
изготовлению деталей и узлов нестандартного оборудования по 
индивидуальным и серийным заказам. Также она  изготавливает 
оборудование по проектной документации заказчика. 
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Численность работающих на предприятии составляет 31 человек. 
Профессиональный состав руководителей, специалистов, служащих и 
рабочих представлен в таблице 1. 
 
Таблица 1 - Профессиональный состав работников предприятия 




коммерческий директор 1 
главный бухгалтер 1 
менеджер 1С 1 
начальник цеха 1 
Инжерно-технический отдел 
начальник отдела по работе с 
подрядчиками 1 
руководитель рем. службы 1 
специалист ИТ 1 
специалист ОМТС 1 
инженер-конструктор 1 
Транспортный отдел водитель-экспедитор 3 
Ремонтно-механический 
участок механик 2 






Участок обработки токарь 4 
фрезеровщик 1 
 
Региональная компания «БНК-Сибирь» является малым предприятием 
и имеет в своём подразделении один цех общего назначения участки 
которого разделены по своему технологическому назначению: 
- склады готовой продукции, металлопроката, листового металла; 
- ремонтный участок; 
- участок для сборки и сварки; 
- участок обработки. 
Процесс выпуска продукции представляет собой последовательность 
действий, которая начинается с оформления заказа  на предприятия 
покупателем. После подписания договора с заказчиком директором 
предприятия и начальником производства заказ на оборудование отдаётся в 
конструкторско-проектный отдел к инженеру, который разрабатывает проект 
заказа, определяет необходимые детали и ресурсы необходимые для его 
производства. Когда проект изготовления заказа составлен и одобрен 
начальником производства, совместно с зам начальником производства, он 
передается в  отдел материально-технического снабжения, который 
производит закупку, доставку необходимых материалов. В дальнейшем заказ 
идёт в производство, проходя все необходимые этапы для своего создания. 
8 
После изготовления заказа он проходит проверку в отделе технического 
контроля, оформляется в бухгалтерии и сдаётся покупателю. 
Так как ООО РК «БНК-Сибирь» предлагает изготовление деталей и 
нестандартного оборудования, перечислить постоянную номенклатуру 
производимой продукции не предоставляется возможности. 
В качестве примера производимой продукции и демонстрации работы с 
различными металлургическими организациями представлены в таблице 2. 
         
Таблица 2 - Перечень выполнения договоров в 2015 году. 
№ 
п/п Заказчик Описание договора 
1 ООО «РУСАЛ ИТЦ» Изготовление и монтаж «Система литья и прессования» 
2 ЗАО «ПОЛЮС» Изготовление крышек подшипников, бутары, 
разгрузочные бункера дробилок 
3 ООО «РУС-
Инжиниринг» 
Изготовление и ремонт текущего оборудования и 
запасных частей 
4 ОАО «КрАЗ» Ремонт текущего оборудования и запасных частей 
5 ЗАО «Организатор 
строительства БАЗ» 
Изготовление фильтров, компенсаторов, 
вспомогательного оборудования 
6 ООО «Альянс-ТК» Ремонт строительного оборудования, ковшей, 
спецтехники, поворотных механизмов 
 
В настоящее время региональная компания «БНК-Сибирь» продолжает 
сотрудничество с различными металлургическими и 
металлообрабатывающими предприятиями, а также предлагает 
сотрудничество и с другими промышленными предприятиями. 
1.2 Технологические возможности предприятия 
Механическая обработка металлов 
ООО РК «БНК-Сибирь» при производстве своих заказов применяет 
современные технологии механической обработки. Механическая обработка 
предполагает всего две методики воздействия на заготовку [1], а именно: 
- контролируемое давление на плоскость(гибка, штамповка, высадка и 
т.д.) - используется в процессах формообразования полуфабрикатов или в 
производстве заготовок из сортового металлопроката.  
 - резание (отделение «лишнего» объема механической пилой) - 
позволяет получить из заготовки или полуфабриката готовую продукцию, 
обработанную в соответствии с определенными квалитетами качества. 
С помощью контролируемого давления можно реализовать следующие 
технологические операции: 
- изменение формы листовой или балочной заготовки, вплоть до 
формирования нового рельефа или нового поперечного сечения; 
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 - отделение от сортового металлопроката, в процессе которого из 
листовой или балочной заготовки будет вырезан полуфабрикат с нужными 
габаритами. 
Технологические операции первого типа реализуются на прессах и 
прокатных станах (ротационных прессах). С помощью этих агрегатов можно 
согнуть, разогнуть, вытянуть или уплотнить любую металлическую деталь. 
При этом качество обработанной поверхности оставляет желать лучшего, а в 
поверхностных слоях металла накапливаются усталостные напряжения. 
Технологические операции второго типа практикуют в процессе 
формирования полуфабрикатов самой разной формы, которые получают 
методом штамповки, резки на гильотинах, вырубки. Все вышеупомянутые 
операции можно проделать на типовых или специализированных прессах. 
Обработка металла резанием дает возможность реализовать следующие 
технологические операции: 
- Токарную обработку, предполагающую изменение формы и размеров 
заготовок, образованных телами вращения (цилиндрами, конусами, 
сферами). Этот тип обработки реализуется на особых токарных и токарно-
винторезных станках (последние используются для образования резьбовых 
поверхностей), в шпинделе которых закрепляют заготовку. Обрабатывающие  
инструменты – резцы – крепят в суппорте. Причем шпиндель совершает 
вращательное движение (вместе с заготовкой) а суппорт – возвратно-
поступательное перемещение (вместе с режущим инструментом). 
 - Сверление, предполагающее формирование глухих или сквозных 
отверстий с помощью вращающегося  пруткового инструмента – сверла. 
Заготовка крепится к столу и остается неподвижной. Шпиндель режущего 
инструмента не только вращает сверло, но и перемещает его вниз и вверх. 
- Фрезерование – обработка фасонных или плоских поверхностей, 
формирование пазов, канавок. Фрезерный станок укомплектован 
инструментальным шпинделем и подвижным столом, к которому крепят 
заготовку. Шпиндель вращает фрезу (режущий инструмент), а стол 
обеспечивает продольную и поперечную подачу заготовки. В итоге, на таких 
агрегатах обрабатываются детали любой формы, а не только тела вращения 
[2]. 
Необходимо заметить, что любая металлообработка механическим 
способом предполагает генерацию обрабатывающего усилия в точке 
соприкосновения инструмента и заготовки, за счет перехода крутящего 
момента  в силу резания. Причем крутящий момент может генерировать и 
инструмент (сверло, фреза) и заготовка (в токарном станке). 
В итоге, качество обработки зависит от синхронизации крутящего 
момента инструмента или заготовки с поступательными перемещениями 





ООО РК «БНК-Сибирь» применяет также технологию сварки металлов, 
которая, несмотря на достаточно большой возраст данной технологии, 
является наилучшим способом формирования неразъемного соединения 
деталей из цветных металлов и стали. 
В процессе сварки формируется неразъемное соединение двух (и 
более) стыкуемых деталей [3]. Причем удерживающие такое соединение от 
распада силы действуют на молекулярном или атомном уровне. 
Предприятие применяет современные технологии сварочных работ, 
которые позволяет соединять металлические заготовки с помощью 
термического процесса, предполагающего нагрев сварочной ванны и 
присадочного материала. При этом указанный процесс реализуется с 
помощью электродуговой сварки. 
Электродуговая сварка плавлением функционирует на энергии 
сварочной дуги, генерируемой за счет разницы потенциалов между 
заготовкой и электродом. Сварочная дуга разогревает рабочую область до 
температуры плавления любого металла. Поэтому данной сваркой можно 
варить не только сталь, но и алюминий с его тугоплавкой (свыше 2000 °C) 
оксидной «коркой». Электродуговая сварка характеризуется низкими 
стоимостными затратами [4]. 
В качестве защитной среды, вводимой в сварочную ванну, в процессе 
электродуговой сварки используют твердый или порошковый флюс, 
генерирующий при сгорании в дуге углекислоту, или поток инертного газа, 
вдуваемый в зону плавления металла. То есть, в чистом виде присадочная 
проволока в сварочную зону не подается. 
Процесс электродуговой сварки ведется ручным способом - сварка 
руками -  электрод съемный, а держаком аппарата водит рука сварщика.  
Не весь металл сваривается одинаково, на качество сварки влияет 
также состав металлов [5]. Для того чтобы изделие хорошо функционировало 
в любых температурах, в сварке применяют легированные и холодостойкие 
стали. Жаропрочные стали применяют в сварке в комбинировании с 
легированными. Прежде всего, это даст экономию обоим видам металла, 
особенно если применить хромированные компоненты. Стали такого 
качества прочны и обладают свойствами, работающими как на охлаждение, 
так и на перегрев. 
На ООО РК «БНК-Сибирь» производится сварка высоколегированных 
сталей. Данная технология включает в себя несколько процессов: 
определение свойств металла к растрескиванию, коррозии, изменение 
структуры стали во время сварки и охлаждения готового шва.  
Процесс сварки такого металла происходит быстро. По окончании 
сварки изделие или шов охлаждают. После шов требует определенной 
обработки. Помимо отбивания шлака, удаляют оксидный слой, если 
желаемое изделие должно обладать такими же качествами, как и основной 
металл. Изделие или область шва погружают в раствор с определенными 
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компонентами, и в результате оксид должен раствориться. Швы шлифуют, 
полируют и получают поверхность, соответствующую стандартам. 
Самой сложной сваркой применяемой на предприятии является сварка 
алюминия [5]. Выбор ее ограничен из-за свойств самого металла. Имеющий 
низкую температуру плавки, он обладает высокой текучестью при работе. 
Прочность такого металла тоже мала, поэтому предотвращающие меры 
должны быть приняты еще на этапе подготовки. Эти особенности можно 
предотвращаются с помощью закрытой дуги, высоких концентрированных 
температур и применения керамического флюса. Они способствуют 
улучшению качества шва при любом виде сваривания. 
Так как технология сварки металлов с алюминием вредна для рабочих, 
находящихся в зоне превышения концентрации газов и некоторой степени 
радиации, при работе с алюминием присутствует наблюдающий со стороны, 
готовый прибегнуть к оказанию срочной помощи, если напарнику от паров 
станет плохо.  
Предприятие часто производит работы по ремонту оборудования, 
поэтому сварка порой применяется в залатании трещин и швов.  
Технология сварки трещин идет в два этапа: сначала с лицевой 
стороны, затем с обратной. Заплаты делаются внахлест, угловыми сварками. 
Кроме того, нельзя забыть о придании выпуклой формы ввариваемого 
металла. Это нужно, для того что усадка произошла без повреждений. Швы 
доводятся до гладкого состояния путем их шлифовки. 
Детали непростой формы должны варится вручную. При этом 
происходит визуальное наблюдение за процессом 
В приложениях А и Б представлены контрольные карты аудита 
поставщиков, на основе которых можно сделать выводы о предприятии. 
Закупки ТМЦ для изготовления готовых изделий предприятием  
осуществляются у сертифицированных, зарекомендованных на рынке 
поставщиков с обязательным предоставлением сертификатов качества. 
Поступившие ТМЦ проходят входной контроль посредством контроля 
сопроводительной документации, удостоверяющая качество (сертификата, 
паспорта), маркировки, размеров, состояние поверхности, специальные 
свойства, механические свойства, структура. 
РК «БНК-Сибирь» оснащено следующим станочным парком: токарные, 
фрезерные, сверлильные, шлифовальный, зубодолбежный, зубонарезной, 
плазма, гильотины, мех пила, прочие, гидропресс, вальцы, ВДУ, покрасочная 
камера. Данный станочный парк позволяет изготавливать  с высокой 
точностью следующую продукцию: нестандартные запасные части, 
оборудования и металлоконструкции. 
Все оборудование находится в хорошем состоянии, проводится   
сервисное и гарантийное обслуживание. 
Разработкой документации, как по техническому заданию, так и по 
полученным образцам занимается конструкторское бюро. На каждое  изделие 
оформляется паспорт 
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Готовые изделия упаковываются по требованию либо технического 
задания заказчиков, также возможны варианты – индивидуальная упаковка, 
паллет, обрешетка, в том числе влагозащищенная. 
Хранение готовых изделий осуществляется в теплом сухом 
помещении. Отгрузка готовых изделий осуществляется посредством своего 
автопарка. Требование к персоналу  среднее специальное образование, 
высшее профессиональное, опыт работы не менее 3 лет. Обучение и 
повышение квалификации по договорам с соответствующим учебным 
учреждением. Имеется возможность переработки доработки документации с 
целью улучшения качества изготавливаемых изделий посредством 
конструкторского бюро. 
ООО РК«БНК-Сибирь» имеет возможность изготовления качественных 
изделий, наличие широкого спектра станочного парка, отработана 
технология изготовления согласно проектно-конструкторской документации, 
персонал обучен, дисциплинирован, имеется возможность разработки 
документации силами собственного конструкторского отдела, 
положительная восприятие замечаний и/или пожеланий заказчика. 
Для оценки комплексной характеристики, отражающей формирование, 
размещение и обеспечение финансовыми ресурсами предприятия проводится 
финансовый анализ.  
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1.3 Финансовый анализ ООО РК «БНК-Сибирь» 
В данном разделе рассматривался финансовый анализ, который показал 
что наблюдается рост валюты баланса на протяжении 3 лет, что связано с 
увеличением производственной базы предприятия. За исследуемый период 
стоимость имущества растет. Также растёт стоимость иммобилизованного 
имущества. Удельный вес оборотных средств в запасах увеличивается  с 
13,23% до 42,44%, что вызвано более быстрыми темпами роста запасов по 
сравнению с другими оборотными средствами. Финансовую устойчивость 
предприятия в целом можно назвать недостаточной, т.к. анализ ряда 
финансовых показателей дал отрицательную оценку. ООО РК «БНК-Сибирь»  
неустойчивое финансовое состояние -  у предприятия наблюдается 
недостаток финансов, нарушение платежеспособности, но есть возможность 
для её восстановления. 
1.4 Анализ хозяйственной деятельности предприятия 
В данном разделе анализ хозяйственной деятельности предприятия 
показал, что  при общем росте выручки и затрат, замечен более высокий рост 
затрат на производство, а значит резкое снижение прибыли. В 2015 году 
наибольший удельный вес в выпуске приобрело производство 
нестандартного оборудования, а удельный вес ремонта оборудования 
снизился. В структуре затрат наибольший удельный вес занимают 
материальные затраты, что даёт право назвать производство 
материалоёмким. Наблюдается незначительное увеличении за период 
численности персонала, но связи с этим значительным ростом выработки 
одного работающего за год. Также структура фонда заработной платы не 
изменилась за период. Основной же причиной резкого снижения прибыли 
является большая длительность производственного цикла изготовления 
заказов на предприятии - часть выручки от реализации уходит на следующий 
год, а в данный период наблюдается падение прибыли. Для сокращения 
длительности производственного цикла необходимо рассмотреть 
направления повышения эффективности производства на предприятии. 
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2 Обоснование направлений повышения эффективности 
производства нестандартного оборудования 
2.1 Направления повышения эффективности единичного 
производства 
Тип производства оказывает решающее влияние на особенности его 
организации, управления и экономические показатели. Организационно-
технические особенности типов производства влияют на экономические 
показатели предприятия, на эффективность его деятельности. Так 
изготовление нестандартного оборудования классифицируют по типу 
производства как единичное.  
Единичное производство характеризуется наиболее резко выраженным 
непостоянством структуры рабочего процесса, так как при этом типе 
производства каждое последующее изделие создает новый технологический 
процесс, отличающийся от прежнего по составу операций, по их 
продолжительности и последовательности, в которой они выполняются [8].  
Отличительными особенностями единичного типа производства 
являются: 
- многономенклатурность выпускаемой продукции; 
- преобладание технологической специализации рабочих мест, 
участков и цехов; 
- отсутствие постоянного закрепления за рабочими местами 
определенных изделий; 
- использование универсального оборудования и размещение его по 
однотипным группам;  
- наличие высококвалифицированных рабочих-универсалов; 
- большой объем ручных операций; 
- большая длительность производственного цикла. 
Разнообразная номенклатура делает единичное производство более 
мобильным и приспособленным к условиям колебания спроса на готовую 
продукцию. 
Особенности оперативного планирования и управления на единичном 
производстве заключаются в своевременных комплектации и выполнении 
заказов, контроле продвижения каждой детали по операциям, обеспечении 
планомерной загрузки участков и рабочих мест. 
Специфика организации единичного типа производства приводит к 
нерациональному использованию материалов в технологических процессах. 
Изготовление специальных приспособлений и оснастки для получения 
заготовок с малыми припусками на механическую обработку в условиях 
единичного производства неэкономично, поэтому в механические цехи 
заготовки поступают со значительными припусками на механическую 
обработку, что, естественно, приводит к увеличению отходов производства и 
снижению коэффициента использования материалов. 
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Большие сложности возникают в организации материально-
технического снабжения. Широкая номенклатура изготавливаемой 
продукции создает трудности в бесперебойном снабжении, из-за чего на 
предприятиях накапливаются большие запасы материалов, что замораживает 
оборотные средства. 
В процессе производства одновременно находится большое количество 
разнообразных изделий, что, естественно, усложняет оперативное 
руководство производственными процессами и приводит к его 
децентрализации. Эти особенности единичного производства способствуют 
увеличению трудоемкости, объема незавершенного производства вследствие 
длительного пролёживания деталей между операциями и росту 
себестоимости выпускаемой предприятиями готовой продукции. 
Также в единичном производстве затраты на разработку детального 
(пооперационного) технологического процесса экономически не 
оправдываются. Поэтому устанавливаются межцеховые технологические 
маршруты с указанием только групп необходимого оборудования, 
используемого в производственных подразделениях предприятия. 
Технологический процесс уточняется в ходе выполнения заказа 
непосредственно в производственных подразделениях, на участках и рабочих 
местах. Такая вынужденная организация процесса движения материалов и 
промежуточной продукции затрудняет осуществление рационального 
построения функциональной производственной логистической цепи, 
звеньями которой являются технологические операции. 
Всё это и ограниченное применение специального оборудования, 
приспособлений и оснастки вызывает увеличение затрат живого труда и 
приводит к сравнительно низкой его производительности, что 
предопределяет значительный по времени производственный цикл 
изготовления готовой продукции.  
Важнейшим фактором повышения эффективности всегда остается 
научно-технический прогресс. Автоматизация производства, широкое 
внедрение прогрессивных технологий, создание и использование новых 
материалов способствуют снижению трудовых и материальных затрат, а 
также увеличению производимой продукции. 
Но также стоит отметить, что эффективность производства напрямую 
зависит и от режима экономии. Если на предприятии налажено 
ресурсосбережение, то оно становится главным источник удовлетворения 
растущих потребностей в топливе, энергии, сырье и материалах.  
Повышение эффективности производства в значительной степени 
зависит  и от лучшего использования основных фондов. Предприятия 
должны интенсивнее использовать созданный производственный потенциал, 
добиваться ритмичности производства, максимальной загрузки 
оборудования, повышать сложность его работы. 
Кроме того в повышении эффективности производства играют важную 
роль организационно-экономические факторы. Прежде всего, это развитие и 
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совершенствование форм организации производства: концентрации, 
специализации, кооперирования и комбинирования. 
На повышение эффективности также оказывает влияние 
совершенствование форм и методов управления, планирования, 
экономического стимулирования - всего хозяйственного механизма. 
В итоге в единичном производстве из-за его специфики существует ряд 
проблем, которые приводят к снижению производительности, 
нерациональному использованию рабочих средств, увеличению отходов 
предприятия, снижению коэффициента использования материалов и другие, 
которые в итоге сводятся к росту времени производственного цикла. Для 
организации управления производством на предприятии с таким типом 
производства и повышения его эффективной деятельности, применяются 
различные комплексы мероприятий по росту эффективности производства в 
заданных направлениях. Эти направления охватывают комплексы 
технических, организационных и социально-экономических мер, на основе 
которых достигается экономия живого труда, затрат и ресурсов, повышение 
качества и конкурентоспособности продукции [9]. 
Некоторые из этих концепций управления, которые можно применить 
на единичном производстве разделе 2.2. 
2.2 Основные концепции управления производством 
Существует несколько направлений управления производством, целью 
которых является повышение эффективности производства: 
- Теория ограничений (TOC) - одна из наиболее популярных концепций 
управления организацией, была разработана доктором Элияху Голдраттом  в 
1980-х годах. Ее основной методический смысл состоит поиске и управлении 
ключевым ограничителем системы организации (коммерческой или 
некоммерческой). Именно этот ограничитель в целом и предопределяет 
эффективность деятельности организации. Разница между текущим и 
желаемым состоянием системы и мотивирует менеджеров организации к 
поиску возможностей роста через поиск ограничений. Мощность, объем 
рынка (заказы), время выполнения - это примеры существующих типов 
ограничений [10].  
Этапы по управлению производством через ограничения представляют 
собой: 
- поиск ограничений системы;  
- принятие решений о способах максимизации использования 
ограничений системы; 
- подчинение «неограниченных» элементов системы принятым 
решениям.  
- расширение ограничений системы за счет «снятия напряжения», 
которое этими ограничениями вызвано. Это достигается через рост 
производственной мощности (в случае если она ограничена), приобретение 
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дополнительных заказов (если объем рынка ограничен) и снижение затрат 
времени на выполнение заказов.  
-. при устранении ограничений необходимо вернуться к первому этапу 
и дальше искать ограничения, при том важно, чтобы после четырех первых 
этапов не наступило инерционное состояние успокоения.  
Сегодня ТОС широко используется в управлении, проектировании и 
организации производства[11]. 
-  Шесть сигм - концепция управления процессами производства, 
основанная на проведении статистической оценки фактов, данных процесса, 
систематическом поиске и разработке мероприятий по повышению уровня 
выхода годной продукции, их последовательному внедрению и 
последующему анализу безошибочности процессов для увеличения 
удовлетворенности клиентов. Основная суть такой концепции заключается в 
минимизации дефектов и прочих статистических отклонений. Метод 
разработан в корпорации «Motorola» в 1980-е годы и получил широкую 
популярность после внедрения его в корпорации «General Electric» в 
середине 1990-х[12]. 
- Бережливое производство - система организации производства, 
направленная на непрерывное совершенствование деятельности организации 
и достижение ее долгосрочной конкурентоспособности. Данный подход 
распространяется на все аспекты деятельности – от проектирования до сбыта 
продукции. Бережливое производство работает не с сокращением расходов, 
что приводит к снижению качества продукции, а с сокращением потерь, 
которые есть на каждом рабочем месте [13].  
Бережливое производство - это американское название 
производственной системы «Toyota». Создатель бережливого производства 
Тайити Оно начал первые опыты оптимизации производства еще в 1950-х 
годах. В послевоенные годы японцам пришлось учиться эффективно 
работать, создавая множество разных моделей в условиях невысокого спроса 
на каждую [14]. 
Стоит отметить, что бережливое производство и теория ограничений 
кроме того что являются системными методами повышения эффективности 
производства, но также пользуются вниманием клиентов и способны 
преобразовать их компании, чтобы быть быстрее, сильнее и гибче. Но при 
этом у этих методов существуют различия, представленные в таблице 19. 
В соответствии с концепцией бережливого производства всё, что не 
добавляет ценности для потребителя, с точки зрения бережливого 
производства, классифицируется как потери, и должно быть устранено. 
Основными целями бережливого производства являются: 
- сокращение всевозможных затрат на производстве; 
- сокращение сроков разработки продукции; 
- сокращение производственных и складских площадей; 
- гарантия поставки продукции заказчику. 
Сегодня большое количество фирм встает на бережливый путь 
развития, который позволяет с помощью организационных мер повысить 
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производительность труда от 20 до 400% в течение года. Воспользовавшись 
только одним из инструментов бережливого производства за два года можно 
увеличить производительность труда на 30%. 
 
Таблица 19 - Сравнение методов повышения производства 
Показатель Теория ограничений Бережливое производство 
1.Основная цель Увеличение пропускной 
способности. Ликвидация потерь. 
2. Направление 
метода 
Ориентация исключительно на 
ограничение (пока оно не перестанет 
быть ограничением). 





мощностей. Снижение производственных затрат. 
4. Отношение к 
запасам  
Поддерживать достаточный запас, 
чтобы максимально увеличить 
пропускную способность 
ограничения. 
Стремиться полностью отказаться от запасов. 
5. Линия 
балансировки 
Создать дисбаланс для 
максимизации пропускной 
способности ограничения. 
Создать баланс для ликвидации потерь 
(избыток мощности). 
6. Стимуляция Ограничение задает темп (Барабан-
Буфер-Канат). Клиент задает темп (время такта). 
 
Основные инструменты и подходы управления бережливого 
производства, применяемые на предприятиях это: 
- система 5S - технология создания эффективного рабочего места; 
- система Канбан - регулирования потоков материалов и товаров 
внутри организации и за ее пределами; 
- Кайдзен - непрерывное совершенствование; 
- система SMED - быстрая переналадка оборудования; 
- система Точно-в-срок (Just-In-Time) и другие [15]. 
В  практически каждой системе существуют различные потери, 
которые увеличивают издержки производства и не несут никакой 
потребительской ценности заказчику. К возможным причинам таких потерь 
на предприятии обычно относятся: 
- Ненужные перемещения сотрудников и нерациональная организация 
рабочих мест – из-за неудобного размещения станков, оборудования  
работники вынуждены делать лишние движения. 
- Необоснованная транспортировка материалов - перемещения 
материалов, которые не обеспечивают дополнительную ценность для 
продукта. Причинами таких потерь обычно является значительное 
расстояние между цехами, среди которых производится транспортировка 
продукции и неэффективная планировка своих помещений.  
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- Долгое время ожидания, которое проявляется в простое 
оборудования, машин, сотрудников в ожидании следующей операции, 
поступления различных материалов.  
-  Скрытые потери от перепроизводства - могут быть вызваны 
следующими работой с крупными партиями продукции, при планировании 
полной загрузки своей рабочей силы и оборудования, производство 
невостребованной продукции, а также при дублировании работы  
- Скапливание лишних запасов. В этом случае предприятие платит 
лишнюю  зарплату работникам склада, тратится на аренду складских 
помещений и хранение незавершенного производства. 
В такой ситуации, когда проявляются такие потери, важно  определить, 
а после устранить эти потери. Такой подход позволяет повысить качество 
производимой продукции и услуг, обеспечить рост производительности 
труда и уровня мотивации персонала, что в итоге отражается на росте 
конкурентоспособности предприятия. 
В качестве направления повышения эффективности производства на 
предприятии ООО РК «БНК-Сибирь» выбрано внедрение системы 5S, 
которая позволит снизит длительность производства заказов предприятия.  
2.3 Система 5S, как часть организации бережливого производство 
Бережливое производство является логическим развитием многих 
подходов управления, созданных в японском менеджменте. Поэтому система 
включает в себя большое число инструментов и методик из этих подходов, а 
зачастую и сами подходы управления. Одним из таких инструментов 
является система 5S [15]. 
Система 5S направлена на организацию эффективного рабочего 
пространства. Она обеспечивает рост результативности в таких направлениях 
как: производительность, безопасность и качество. При этом, в результате 
реализации данной методики формируется и новая культура производства. 
К целям внедрения системы 5S относят: 
- повышение культуры производства на предприятии; 
- снижение непроизводительных потерь времени на рабочих местах; 
- улучшение условий труда; 
- повышение безопасности труда; 
- улучшение эргономики рабочих мест; 
- повышение качества выпускаемой продукции; 
- повышение производительности труда; 
- стандартизация действий персонала по наведению порядка. 
К основным достоинствам системы 5S можно отнести: 
- широкая область применения; 
- дает быстрые и наглядные результаты; 
- малая стоимость внедрения; 
- не требует широкомасштабных действий по обучению.  
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Своим названием данный подход обязан тем, что состоит из 5 
последовательных шагов, каждый из которых в своем названии имеет первую 
букву «С»- это пять японских слов: Сэири (整理) - «сортировка», Сэитон 
(整頓) «соблюдение порядка» или другими словами «аккуратность», Сэисо 
(清掃) «содержание в чистоте» или «уборка», Сэикэцу (清潔) 
«стандартизация» или «поддержание порядка», Сицукэ (躾) 
«совершенствование или «формирование привычки» - Рисунок 9. В 
производственных местах, где применяются все эти элементы наблюдается 
более высокая производительность труда, ниже уровень брака выпускаемой 
продукции, соблюдаются сроки выполнения продукции и выполняется 
техника безопасности [16]. 
 
 
Рисунок 9 - Этапы системы 5S 
 Внедрение системы 5S даёт множество преимуществ предприятию, 
среди которых диверсификация производимой продукции. Применение 
системы 5S позволяет уменьшить период перехода к выпуску другого вида 
заказа, что происходит за счёт снижения времени на поиски нужных 
инструментов и предметов. Также уменьшается избыток запасов на складах, 
что приводит к уменьшению складских помещений. И предприятия, на 
которых внедрена система 5S, крайне низок уровень дефектов производимой 




Первый этап системы 5S - сортировка 
Сортировка связана с мероприятиями по обозначению необходимых 
для работы элементов производственного пространства работающего и 
удалению с рабочего места тех предметов, которые не нужны для текущей 
производственной деятельности. Этот этап соответствует главенствующему 
принципу системы «Just-In-Time» (точно вовремя) - «только то, что нужно, 
только в том количестве, которое нужно, и только, когда нужно» [17].  
Проведение сортировки не означает полное избавление от ненужных 
предметов. При сортировке на рабочем месте остаются только то, что 
действительно необходимо при производстве, а ненужные предметы лишь 
откладываются в сторону из рабочей зоны. 
Сортировка помогает решить на производстве следующие проблемы: 
- скапливание «рабочего хлама»; 
- разделение рабочего пространства из-за хранения ненужных 
предметов; 
- долгий поиск рабочих запчастей и инструментов; 
- хранение ненужного инвентаря и оборудования; 
- избыточность на рабочем месте различных материалов. 
Крайне сложно для предприятия определить какие из рабочих 
предметов не нужны в данный момент. Для определения ненужных вещей 
проводится «кампания красных ярлыков» - метод, позволяющий определить 
потенциально ненужные предметы на предприятии, оценить степень их 
полезности и в дальнейшем принять в соответствии с этим решение об их 
месторасположении. При использовании этого метода на предметы, 
нуждающиеся в оценке, прикрепляются красные ярлыки, которые своим 
цветом привлекают внимание и бросаются в глаза.  
После можно приступать к оцениванию  того, как часто предметы с 
красными ярлыками используются в производственной деятельности. В 
соответствии с частотой использования данных предметов, решение по этим 
предметам может привести к: 
- удалению неиспользованных и ненужных предметов из производства; 
- передислокации в более необходимое место рассматриваемых 
предметов; 
- сохранение их на используемом рабочем месте; 
-хранение предметов в «зоне карантина» до их следующего 
использования. 
«Зоной карантина» является специально помеченное пространство, где 
хранятся помеченные красными ярлыками предметы, для дальнейшего 
оценивания. Данная зона даёт подстраховку от поспешных решений по 
поводу ненужности исследуемых предметов, если степень их потребности в 
данный момент не совсем очевидна. Это даёт возможность отложить предмет 
в сторону, но он всё также остаётся в поле зрения, что избавится от него в 
дальнейшем может стать легче. Каждое рабочее место или рабочий участок 
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должен иметь свою локальную «зону карантина», которое используется для 
хранения предметов с красными  ярлыками, только с этой рабочей зоны [18]. 
Последовательность «кампании красных ярлыков» представляет собой: 
- инициирование проведения «кампании красных ярлыков»; 
- определение ненужных предметов к удалению; 
- установление критериев необходимости предмета; 
- изготовление  и прикрепление красных ярлыков; 
- оценивание степени необходимости предметов с красными ярлыками; 
- оценка результатов «кампании красных ярлыков». 
Далее необходимо рассмотреть каждый элемент «кампании красных 
ярлыков» отдельно. 
Инициирование проведения «кампании красных ярлыков»проводится  
по воле высшего руководства предприятия организовывается команда из 
рабочих, подготавливаются необходимые ресурсы, организуется график 
времени выполнения программы, выделяется место под «зону карантина». 
Определение ненужных предметов к удалению. Определение объектов 
для программы представляет собой (Рисунок 10). 
Для начала определяются виды предметов, у которые необходимо 
определить степень необходимости. Это могут быть запасы и оборудование. 
Также необходимо определить зоны, в которых будет происходить 
«кампании красных ярлыков». Оценивается небольшая зона, чаще всего 
рабочий участок или рабочее место, так как нет необходимости охватывать 
большую зону -  это может привести к потери времени и отсутствии 
возможности оценить все предметы [19]. 
 
Рисунок 10 - Определение объектов для «кампании красных ярлыков» 
Установление критериев необходимости предмета - это самый 
сложный момент проведения «кампании красных ярлыков». Для определения 
степени необходимости того или иного предмета учитывают следующие 
вопросы: 
- «Есть ли необходимость предмета при выполнении данной 
деятельности? » Если предмет вообще не используется, то он полностью 
удаляется из рабочей зоны. 
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- «Какова частота использования предмета?» При редком 
использовании предмета, его хранят вне рабочей зоны. 
- «Какое количество предметов необходимо для данной деятельности?» 
Если существуют излишки количества предметов, то они удаляются или 
хранятся вне рабочей зоны. 
Но в случае чего каждое предприятия вправе самим устанавливать 
собственные критерии для удаления предметов из рабочей зоны. 
После происходит изготовление  и прикрепление красных ярлыков, при 
этом ярлыки, изготавливаемые на предприятии должны соответствовать его 
стандартам документации. На самих ярлыках помечается категория 
предмета, дающее описание о типе предмета, указывается наименование 
товара, его производственный номер, подразделение или производственный 
участок, на котором находится данный предмет, стоимость, дата пометки 
предмета ярлыком, а также описываются причины, по которым к предмет 
прикреплен красный ярлык. После изготовления ярлыков выделяется время, 
в течение которого выбранные предметы ими помечаются [19]. 
Далее происходит оценка степени необходимости предметов с 
красными ярлыками. К предметам вновь задаются те же критерии что и в 
пункте «установления критериев необходимости предмета». После чего 
помеченные предметы можно оставить на том же месте, либо переместить на 
новое, хранить вне рабочей зоны, сохранить в локальной «зоне карантина» 
или же сразу удалить предмет из рабочей зоны. Удалённые предметы можно 
выбросить как мусор, при необходимости продать другим предприятиям, 
вернуть поставщику или же распределить в другое подразделение 
предприятия. 
И последним шагом является документирование и оценка результатов 
«кампании красных ярлыков». Предприятие обязательно должна быть 
разработана своя система документирования и отслеживания информации в 
ходе «кампании красных ярлыков». Все зафиксированные результаты 
позволяет отслеживать экономию средств, к которым привела данная 
кампания.  
Сортировка один из самых сложных этапов системы 5S, так как 
признавать ненужность предметов, находящихся на рабочем месте, для 
большинства людей бывает достаточно сложной задачей в психологическом 
плане. Именно поэтому важно на данном этапе предпринять максимальные 
усилия по разъяснению принципов и предназначения системы 5S и 
вовлечению сотрудника, владельца рабочей зоны в процессы 
преобразований. 
Второй этап  системы 5S - рациональное расположение 
После проведения сортировки, как правило, освобождается много 
места в рабочей зоне, которое можно использовать так, чтобы получить 
максимум пользы. Это задача второго этапа системы 5S [19]. 
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Рациональное расположение означает, что предметы расположены так, 
что их можно было легко использовать и обозначены таким образом, что 
любой работающий на рабочем месте мог быстро найти нужный ему 
предмет. Это очень важный этап, позволяющий сократить потери времени 
при поиске предметов и потери, связанные с перемещением предметов с 
места на место. Основные потери и проблемы, которые устраняет 
рациональное расположение: 
- потери при передвижении; 
- потери при поиске; 
- потеря нужных рабочих сил; 
- потери от излишних запасов; 
- потери из-за несоблюдения техники безопасности. 
Рациональное расположение является основой для стандартизации, 
представляя собой упорядочивание рабочей зоны. Рациональное 
расположение обуславливает применение средств визуального управления 
для информирования о местонахождении предметов. 
Для выбора походящего местонахождения предмета, сначала 
описываются принципы хранения инструментов: 
- хранение инструментов на рабочем месте в соответствии с частотой 
их использования; 
- инструменты хранятся вместе, если они используются в комплексе, и 
в той последовательности в которой они используются; 
- инструменты расположены максимально удобно, чтобы после своего 
использования они возвращались в исходное положение; 
- инструменты хранятся по принципу функциональности, которые 
подразумевает совместное хранение инструментов, использующих схожие 
функции. 
Важно отметить, что располагая запасные части, оборудование, 




Рисунок 11 - Усовершенствование деятельности 
При сокращении потерь при передвижении устраняются лишние 
движения при выполнении операций (оптимизация движений), что также 
предполагает изъятие целых операций из производственного цикла 
(радикальное усовершенствование). 
Для выбора оптимального размещения предметов используется карта 
5S - инструмент для оценки существующее местонахождения запасных 
частей, инструментов, механизмов и т.д. Она состоит из двух карт: до и после 
внедрения процедур размещения предметов. Карту 5S можно использовать 
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как на больших так и на маленьких рабочих зонах - к примеру на 
производственной линии или на отдельном рабочем станке.  
Создание карты 5S предполагает такие этапы: 
-составление плана помещения, рабочей зоны, которое необходимо 
рассмотреть; 
- указание на плане стрелками направления движения, в котором 
выполняются операции; 
- составление второго плана с маршрутом, для которого применены 
принципы рационального расположения; 
- сравнение полученных планов и анализ эффективности 
получившегося нового плана; 
 - расположение рассматриваемых предметов в соответствии с новой 
разметкой 1 [19]. 
После определения лучшего местонахождения предметов необходимо 
сделать так, чтобы все вокруг знали, где и что находится. Для этого 
используются метод дорожных знаков. Он предполагает прикрепление на 
предметах указателей, обозначающие месторасположения предметов, 
описание этих предметов и их количества. Карта 5S (после) также может 
быть использована в роли указателя. 
Также для разделения рабочих зон  используют  маркировку краской -
рисуются разделительные линии между рабочими участками. Кроме того 
выделяется разметка основного рабочего прохода, места хранения запасов, 
проходы между помещениями и прочее.  
Основным ключевым принципом этапа является - чем чаще 
используется, тем ближе располагается. Но при этом предполагается 
системное использование принципов эргономики. 5S в этом плане 
направлена не только на достижение результатов в производительности, но и 
на создание комфортных, безопасных условий для работы. Данный этап 
системы 5S так же активно задействует инструментарий визуализации 
рабочего пространства: маркировка, зонирование, метод теней 
(оконтуривание) и другие. 
Третий этап  системы 5S - уборка 
Третий шаг системы 5S – содержание в чистоте обеспечивает 
организационно-технические условия для поддержания рабочего 
пространства в чистоте на постоянной основе. Уборка предусматривает 
собой постоянное удаление пыли, въевшегося машинного масла и грязи [19]. 
Основное преимущество уборки - чистое и упорядоченное рабочее 
место, на котором приятно работать, а также содержание в полной 
готовности и порядке всего, что может понадобится для выполнения 
производственных задач [20]. 
Проблемы связанные с пренебрежением уборкой на предприятии: 
- возрастает вероятность брака; 
- увеличивается вероятность падений и травм на рабочем месте; 
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- рабочее оборудование чаще выходит из строя; 
- ухудшение эмоционального состояния и самочувствия рабочих. 
Планирование кампании по проведению уборки представляет собой: 
- Определение объектов уборки, которые делятся на 3 категории  - 
складские запасы (сырье, заготовки, полуфабрикаты и готовые изделия), 
оборудование (станки, оборудование для сварки, режущий, измерительный и 
ручной инструмент, пресс-формы, рабочие столы, стеллажи и т.д.), заводское 
пространство (полы, рабочие зоны, проходы, стены, колонны, потолки, окна, 
цеховые помещения). 
- Определение задач уборки. Для этого используют  карту заданий 5S - 
на ней помечаются зоны уборки и отмечены лица, ответственные за уборку и 
график 5S - на графике помечаются даты и время уборки рабочих зон, с 
пометкой ответственных за это дело лиц. Карта и график вешаются в каждой 
рабочей зоне. 
- Определение хода уборки. Указывается выбор мест и инструментов, 
нуждающихся в чистке, уборка производится за небольшой период времени 
и устанавливаются стандартные процедуры, которые должен знать каждый 
работник. 
- Подготовка инструментов - тут важно рациональное расположение 
инструментов уборки в специальных местах. 
- Проведение самой уборки с использованием всех необходимых 
средств и инструментов. 
Важно отметить, что при уборке проводится и проверка рабочих зон, 
что является причиной высокой значимости уборки. Когда ежедневная 
уборка и очистка рабочих поверхностей входит в привычное русло, 
необходимо переходить к внедрению проверок оборудования во время 
уборки. Всё это сводит процедуру уборки к процедуре уборки/проверки: 
- Определение объектов уборки/проверки, которые в данном случае 
являются оборудования (станки, режущий, измерительный и ручной 
инструмент, пресс-формы, рабочие столы). 
- Распределение задания среди рабочих - чистку и проверку должен 
проводить тот же человек, что и работает на данном оборудовании. 
- Определение методов уборки/проверки - всё сводится к созданию 
единого контрольного листа уборки/проверки, где все методы помечаются и 
распределяются в соответствии с типом оборудования, на котором 
уборка/проверка проводится. 
- Проведение самой уборки/проверки, целью которой является 
выявление неполадок оборудования. 
- Устранение проблем в работе оборудования, к решению которых 
существует два подхода (рисунок 12). 
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Рисунок 12 - Подходы к устранению проблем с оборудованием 
Незамедлительном устранении неисправностей предполагает, что 
оператор знает какой текущий ремонт можно провести самостоятельно и 
незамедлительно. В противном случае оборудование отправляется на ремонт. 
Все данные о ремонтируемых предметах заносятся в контрольный лист 
ремонтных работ. 
В итоге на этом этапе устраняются источники загрязнения, 
разрабатываются графики и стандарты уборки и чистки. Также на третьем 
этапе система 5S предусматривает обеспечение всем необходимым 
инвентарем и средствами (тряпки, щетки, чистящие средства, ведра и т.д.) 
рабочих мест и пространства. В случае чего также производится и проверка 
оборудования. 
Четвертый этап  системы 5S - стандартизация 
Если первые три шага системы 5S формируют новый, эффективный 
облик рабочего пространства, то четвертый этап – стандартизация 
предполагает выполнение установленных процедур предыдущих трех этапов 
- сортировки, рационального расположения, уборки - системы 5S. 
Основной целью стандартизации является предотвращение отхода от 
постоянных реализаций предыдущих этапов и стимулирование их 
регулярного и полномасштабного применения [21]. 
Процедура внедрение стандартизации представляет собой: 
- определение ответственных лиц за выполнение определенной 
деятельности в рамках системы 5S; 
-  встраивание системы 5S в ежедневный трудовой распорядок; 
- проведение проверок выполнения пунктов по внедрению 5S. 
Чтобы внедрить все необходимые процедуры первых этапов 5S, все 
работающие должны знать свои обязанности, что и как они должны делать. 
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Без формулировки обязанностей для рабочих внедрение сортировки, 
рационального расположения и уборки нет смысла.  
Для формирования чётких инструкций используются инструменты из 
предыдущих этапов внедрения 5S, такие как карта 5S,график 5S, а также 
контрольный лист выполнения цикла 5S, в котором указаны те виды 
деятельности, которые должны быть выполнены в указанной зоне и в 
указанный срок. 
Все этапы системы 5S должны стать естественной частью 
производственного процесса. Для этого используются такие инструменты как 
«визуальная система 5S» и «5S за пять минут». Первый инструмент 
позволяет на наглядном примере определить степень реализации пяти этапов 
5S. Он сильно необходим на производствах с большим количеством 
разнообразных материалов, где наглядность очень полезна.  «Визуальная 
система 5S» позволяет сразу определить разницу между правильным 
выполнением работы и неправильным. Второй инструмент же представляет 
собой методику, основной принцип которой - возможность выполнить 
комплекс действий этапов системы 5S быстро и эффективно в течение 
нескольких минут. 
Для оценки выполнения внедрения предыдущих трех этапов 
используются контрольные листы стандартизации, которые позволяют 
оценить эффективность деятельности по внедрению 5S. Эксперт на таком 
листе проставляет оценки по предыдущим этапам деятельности внедрения 
5S. В конце определенного временного периода таки листки используются 
для оценки достигнутого прогресса [23]. 
Второй ступенью практического освоения стандартизации является 
переход от стандартизации к профилактике. Тогда можно выявить источник 
проблемы приводимый к накапливанию ненужных предметов и использовать 
различные подходы к решению этих проблем. 
Всё это сводится к постоянной стандартизации представляющую из 
себя постоянную сортировку, постоянное рациональное расположение и 
постоянное проведение уборки. 
- Профилактическая сортировка является методом, который позволяет 
предотвратить скапливание ненужных предметов до того как они будут 
накапливаться в рабочей зоне. Для того чтобы предотвратить скапливание 
ненужных предметов, нужно научится использовать только необходимые для 
производственного процесса материалы и в только в том количестве, которое 
необходимо. 
- Профилактическое рациональное расположение представляет собой 
деятельность по поддержанию установленного порядка, которое 
предотвращает любое отклонение от установленных процедур.  
Если возможно ликвидировать необходимость возвращения 
инструментов на место, то можно добиться постоянного соблюдения 
рационального расположения. Для этого используют подвесные 
инструменты, встроенные инструменты, а также снижают частоту 
использования этих инструментов. 
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- Принципом же профилактической уборки является выявление причин 
загрязнения. Это сможет свести очистку некоторых объектов к минимуму. 
Причём чем точнее выявлен источник загрязнения, тем лучше можно 
стандартизировать соответствующие операции 
На данном этапе разрабатываются организационные стандарты, 
которые в лаконичной и визуализированной форме закрепляют 
существующий порядок. При этом все элементы визуализации рабочего 
пространства так же являются элементами стандартизации, препятствующие 
возвращению системы в первоначальное состояние. 
Пятый этап  системы 5S - совершенствование 
В контексте всех предыдущих этапов 5S совершенствование 
направлено на поддержание результатов достигнутых ранее, то есть 
сохранение полученных результатов. Независимо от того, насколько хорошо 
внедрены предыдущие этапы 5S, в результате несоблюдения установленных 
процедур в этапе совершенствования у предприятия могут возникнуть 
следующие проблемы: 
- начинаются скапливаться ненужные предметы; 
- инструменты перестанут возвращаться на установленное место; 
- оборудование снова начнёт загрязнятся; 
- станки начнут сбоить, что приведёт к браку продукции; 
- загромождение проходов, приводящее к увеличение времени 
производственного цикла и увеличению производственных увечий. 
В отношении внедрения 5S нет смысла в реализации четырёх этапов, 
если нет готовности для постоянного совершенствования своей деятельности 
в рамках данной системы или хотя бы в поддержании её на достигнутом 
уровне [23].  
Для этого предприятие должно создавать условия, которые помогают 
придерживаться системы 5S. К таким условиям можно отнести: 
- создание четкого плана того, как и когда внедряется система 5S; 
- достаточное количества времени на внедрение системы 5S; 
- понимание основных принципов 5S всеми работающими людьми на 
предприятии; 
-поощрение и поддержка выполнения системы 5S работающими. 
К основным инструментам совершенствования деятельности в рамках 
системы 5S можно отнести лозунги 5S(информируют о внедрение 5S в 
фирме), плакаты 5S(напоминают о важности всех этапов системы 5S и 
сообщают о результатах выполнения тех или иных процедур), 
информационные доски с фотографиями до внедрения и после внедрения 
системы 5S,  рассылки 5S(новостные бюллетени извещающие о ходе 
внедрения системы 5S), карты 5S и справочники по вопросам системы 5S. 
Пятый шаг призван замкнуть цикл функционирования системы 5S, так 
как совершенствование и соблюдение обеспечивают непрерывную работу по 
закреплению навыков у сотрудников по поддержанию порядка на рабочих 
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местах. Заключительный этап имеет определенную дополнительную 
сложность управленческого характера. Так как методика направлена на 
формирование новой культуры производства, то есть некой привычки, то 
особая нагрузка в рамках реализации пятого шага ложится на управленцев 
всех уровней. При этом последний этап направлен еще и на продолжение 
совершенствования эффективности организации рабочего пространства и 
предполагает тесную интеграцию с системой подачи предложений по 
улучшениям. 
Система 5S направлена не регулярную, каждодневную работу всего 
коллектива компании, так как нацелена на формирование эффективной 
корпоративной культуры, поддерживающей эффективную производственную 
систему. 
2.4 Разработка предложений по внедрению системы 5S на 
предприятии ООО РК «БНК-Сибирь» 
Так как на предприятии ООО РК «БНК-Сибирь» производство 
продукции осуществляется по заказам, такая система как 5S вполне подходит 
данному предприятию. Предварительно необходимо рассмотреть какие 
этапы производственного процесса  проходит заказ  на производстве. Этапы 
представлены на рисунке 13.  
 
Рисунок 13 - Процесс производства заказа на предприятии «БНК-Сибирь» 
Процесс выпуска продукции представляет собой последовательность 
действий, которая начинается с оформления заказа  на предприятия 
покупателем. При подписании договора с заказчиком, заказ на изделие 
отдаётся в конструкторско-проектный отдел к инженеру-конструктору, 
который разрабатывает его рабочий чертёж. Чертёж проверяется 
начальником производства и после утверждения чертежей заказа, делается 
заявка на поставку материалов, необходимые для сборки заказа. По мере 
поступления материалов на участок заготовки ,где материалы измеряются, в 
случае чего обрезаются и подравниваются, все материалы проверяются 
отделом технического контроля (ОТК). Далее материалы поступают на 
участок сборки, происходит сборка конструкций изделий слесарями-
сборщиками. На следующем этапе на сварочном участке рабочие сваривают 
собранную конструкцию. Также после каждого из этих этапов ОТК 
проверяет конструкции на соответствие технологическим нормам. После 
изделие уходит на участок чистки и покраски, и в итоге в виде готовой 
продукции отправляется на склад. 
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Для оценивания времени на изготовления заказа, в течение двух недель 
производилась замерка времени работы над изделием на каждом из рабочих 
участков. Результаты некоторых из них на примере даны в таблице 20. 
 
Таблица 20 - Длительность производства заказов, минут 
Рабочие участки (с ОТК) 
Наименование заказа 
Бункер в сборе Редуктор Блок опорный 
1.Участок заготовки 840 570 800 
2. Участок сборки 1440 900 1420 
3. Участок сварки 820 525 800 
4. Участок покраски 340 216 310 
Итого: 3440 2211 3330 
 
Время на каждом участке дано с учётом проверки конструкций изделий 
заказов отделом технического контроля. 
В начале перед внедрением непосредственно 5S для оптимизации 
производственного процесса происходит высвобождение рабочей площади 
цеха [23]. Производится разработка рекомендаций по высвобождению 
площади, сокращению времени разгрузки-выгрузки и других складских 
операций, изменению работы склада, цеха. Определяется оптимальное 
расположение объектов на территории склада, цеха, участка, другого 
помещения, подготовка план зонирования помещения и размещения в нём 
рабочих мест, зон хранения и оборудования и т.п.  
Это позволяет уменьшить потери человеко-часов на перемещение 
сотрудников, материалов, изделий, инструмента. Срок выполнения  
программы составляет 7 рабочих дней. График выполнения: 
- Опрос и осмотр помещения, наблюдение – 1 день (4-6 часов), из них 2 
часа опрос, остальное - наблюдение, а также дополнительное наблюдение –  
2 дня; 
- Подготовка проекта – 2 дня; 
- Обсуждение с командой предприятия – 2 дня; 
- Представление итогового проекта зонирования – 1 день. 
От предприятия собирается команда из 5-ти человек с руководителем, 
которое представляет консультанту подробное разъяснение, как и что в этом 
помещении происходит. 
Далее производится внедрение 5S на рабочих местах. Для этого в срок 
1 день (от 3 до 5 ч на 1 рабочее место/зону) на проведение и 2 дня на 
оформление материалов проводится:  
- Проведение упорядочивания 1 рабочего места; 
- Оформление стандарта рабочего места; 
- Оформление чек-листов для проверки выполнения этапов внедрения; 
- Оформление контрольной карты для регулярного контроля; 
- Создание фотосъёмка «до» и «после» рабочего места. 
От предприятия предоставляется команда предприятия в числе 3 
человек, один из которых - хозяин рабочего места [24]. 
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Этап первый - сортировка, которая представляет собой оценку всех 
находящихся на рабочем месте предметов по критерию их полезности и 
частоты использования. Для оценки сортировки рабочего участка на 
начальный момент внедрения команде были заданы вопросы и на основе их 
ответов получены данные результаты (Таблица 21). Баллы представляют 
собой: 0 - не соответствует, 1 - мало соответствует, 2 - отчасти соответствует, 
3 - в значительной мере соответствует, 4 - полное соответствие. 
 
Таблица 21 - Чек-лист начального этапа внедрения «сортировки» 
Вопросы Оценка 
Все ненужные предметы удалены из рабочей зоны (инструменты и т.п.)? 2 
Инвентарная ведомость включает  только нужный инвентарь? 2 
Инструменты и оборудование расположены в наиболее удобных местах? 1 
Стеллажи для инструментов содержат только нужный инвентарь? 0 
Зона карантина содержится в порядке и оснащена современной техникой? 2 
 
На основе данных, можно утверждать, что на рабочем месте 
присутствуют инструменты, которые практически не используются в 
рабочем процессе. В данном случае применяется «кампания красных 
ярлыков» - консультант, после наблюдения за работой, помечает 
неиспользуемые инструменты красным ярлыком. Всего за время 
обследования на 25 инструментов, приборов, заготовок, деталей и прочих 
комплектующих  наклеены ярлыки. Используется самоклеющаяся бумага 
Lomond, красная. Пометки на ярлыках делались от руки, с указанием 
категории товара, производственного номера и названием самого предмета. 
Все помеченные вещи сложатся в ящик возле рабочего участка, который 
является зоной карантина для комплектующих предметов, а 7 из них будут 
полностью удалены из рабочей зоны. 
Второй этап - рациональное расположение (упорядочивание) -  
создание на основании сортировки более удобной системы расположения 
инструментов и материалов, которая позволяет быстро и просто их найти и 
использовать. 
Также для оценки рационального расположения в начале был проведён 
опрос среди рабочей команды (Таблица 22).  
Таблица 22 - Чек-лист начального этапа «рационального 
расположения» 
Вопросы Оценка 
Стеллажи и другие места хранения содержат ярлыки с указанием нужного 
расположения инвентаря? 1 
По возможности используются системы организации хранения инструментов и 
материалов? 1 
Проходы и рабочие места четко обозначены и не загромождены? 3 
Личные вещи хранятся в шкафчиках? 3 




Баллы представляют собой: 0 - не соответствует, 1 - мало 
соответствует, 2 - отчасти соответствует, 3 - в значительной мере 
соответствует, 4 - полное соответствие. 
Из этих результатов можно утверждать, что для хранения необходимых 
инструментов не используются стеллажи, из-за чего эти же инструменты и 
оборудование не могут быть расположены в удобном для рабочего месте. 
В качестве стеллажей для хранения нужных вещей будут использованы 
полки шкафов, что были расположены в цеху, но использовались не по 
назначению. Каждая полка из шкафов пронумерована и на каждую из них 
разложились все имеющиеся на участке инструменты, детали, заготовки и 
прочее: на полке №1 расположены слесарно-сборочные инструменты, на 
полке №2 - режущие, на полке номер №3 - различные детали и заготовки, 
которые используются в сборке конструкций и т.д. 
Для пометки полок снова использовалась самоклеющаяся бумага 
Lomond, жёлтого цвета. На листке указывается номер полки и её 
предназначение. 
Третий этап - систематическая уборка - поддержание рабочего места в 
порядке, ежедневная уборка мусора, отходов производства, утечек 
смазочных материалов, помещение инструментов на положенные места. 
Для оценки уборки рабочего участка  перед внедрением системы  5S 
проведён опрос рабочей команды - таблица 23. Баллы представляют собой: 0 
- не соответствует, 1 - мало соответствует, 2 - отчасти соответствует, 3 - в 
значительной мере соответствует, 4 - полное соответствие. 
 
Таблица 23 - Чек-лист начального этапа «рационального 
расположения» 
Вопросы Оценка 
Полы: содержатся ли они в чистоте и хорошем состоянии? 3 
Оборудование и инструменты: свободны ли они от пыли, грязи и подтеков? 3 
Мусорные баки: опустошаются ли они регулярно? 4 
Есть ли лицо, ответственное за повседневные проверки и текущий ремонт? 4 
Операторы регулярно чистят оборудование и инструменты без 
предварительного напоминания? 4 
 
Можно утверждать, что за чистотой на участке по сборке заказов 
следят в практически полной мере. Значит на участке нет проблем с 
ухудшением эмоционального состояния сотрудников, нарушением правил 
техники безопасности, нет сбоев в работе оборудования и отсутствует рост 
брака производимой продукции. 
У участка определены объекты уборки, выбраны её методы, есть 
инструменты для уборки оборудования и рабочей площади. Также 
существует принцип проводить ежедневную уборку рабочего участка. 
Четвёртый этап -  стандартизация - формирование стандартов 
поддержания порядка, пользования инструментами и материалами, 
организации рабочих мест и мест общего пользования. То есть закрепление 
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предыдущих трёх этапов и предупреждение отклонений от установленных 
направлений. 
Необходимо на участке выработать привычку процедур сортировки, 
упорядочивания и уборки. Каждый рабочий на своём рабочем месте должен 
хорошо знать, кто за что отвечает и как, когда необходимо выполнять свои 
обязанности. Для этого составляются графики рабочего цикла 5S на листе 
формата А2, с визуальными пояснениями. Также в дальнейшем необходима 
постоянная проверка выполнения этапов системы 5S, а именно профилактика 
внедрённой системы. Чтобы проверить знание предыдущих этапов проведён 
опрос рабочих - таблица 24. Баллы начисляются по принципу: 0 - не 
соответствует, 1 - мало соответствует, 2 - отчасти соответствует, 3 - в 
значительной мере соответствует, 4 - полное соответствие. 
 
Таблица 24 - Чек-лист выполнения предыдущих этапов 
(стандартизация) 
Вопросы Оценка 
Состояние материалов контролируется? 4 
Рабочие знают свои обязанности и имеют представление об общих процессах в 
отделе? 3 
Инструкции о способе выполнения повседневных работ доступны и применяются 
повсеместно? 4 
Все предложения вносятся и реализуются? 4 
Стандарты первых 3S понятны и исполняются? 4 
 
Как следует из результатов опроса рабочие понимают принципы 
первых трёх этапов и выдвинутые стандарты выполняются и реализуются. 
Так как внедрение системы 5S на данном предприятии только началось, 
необходимо чтобы в дальнейшем эти этапы вошли в привычный трудовой 
распорядок. Этому поспособствует периодическое напоминание принципов 
5S виде плакатов перед рабочими местами и периодический контроль 
выполнения стандартов. 
На поддержание достигнутого в процессе внедрения 5S необходимо в 
дальнейшем проводить регулярные аудиты, которые проводятся 
консультантом по внедрению 5S. Он в согласованные интервалы времени в 
течение месяца обходит все рабочие места, фотографирует нарушения, 
проверяет отчеты внутренних аудитов, информационные доски, состояние 
помещений и рабочих мест. При проведение этой услуги предоставляется 
отчет об аудите и сертификат, в случае успешного прохождения аудита. 
Пятый этап - совершенствование - формирование культуры 5S, которая 
становится органичной частью корпоративной культуры предприятия, 
постоянный поиск возможностей более эффективной организации рабочих 
мест. 
Стоит отметить, что внедрение 5S на предприятии только началось,  а 
значит вопрос улучшения достигнутого будет стоять в дальнейшем. Однако 
уже на начальном этапе можно заложить основы дальнейшего 
совершенствования системы. Для стимулирования дальнейшей деятельности 
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в рамках системы 5S используются такие инструменты и методики: плакаты, 
рассылки по почте рабочим, предоставление справочника по системе 5S - «5S 
для рабочих. Как улучшить свое рабочее место», также вполне возможны 
тренинги производственного персонала. 
В конце рассматриваемого периода работы предприятия рабочим 
предложен опрос (таблица 25), с целью поддержания стандартов и 
стремления к дальнейшему улучшению производственной системы. Баллы 
начисляются по принципу: 0 - не соответствует, 1 - мало соответствует, 2 - 
отчасти соответствует, 3 - в значительной мере соответствует, 4 - полное 
соответствие. 
 
Таблица 25 - Чек-лист совершенствования системы 5S 
Вопросы Оценка 
Чек-листы по итогам внедрения доступны?  4 
Информационная доска 5S обновляется? 4 
Рабочие имеют достаточную для выполнения своих обязанностей 
подготовку? 4 
Рабочие понимают и могут объяснить цель внедрения 5S? 4 
 
Из таблицы следует, что для совершенствования системы 5S на участке 
сборки есть все необходимые данные. 
В итоге можно подсчитать затраты в таблице 26, которые были 
понесены в течение внедрения системы 5S. 
 
Таблица 26 - Затраты на внедрение 5S на участке сборки заказа 
Наименование затрат Количество, шт. Стоимость, руб. 
Самоклеющаяся бумага Lomond, красная, 50 листов 1 460 
Самоклеющаяся бумага Lomond, жёлтая, 50 листов 1 460 
Маркер Kores, чёрный 1 53 
Плакат, A2 2 300 
Справочник «5S для рабочих. Как улучшить свое рабочее 
место» 3 1155 
Итого:   2428 
 
В итоге можно утверждать, что на внедрение системы 5S на одном 
участке, было потрачено не так много затрат. Далее необходимо рассмотреть 
как выполняется система 5S на предприятии в дальнейшем. 
На примере внедрения на данном участке аналогично проводится 
мероприятия по внедрению 5S и на других рабочих участках. По окончанию 
наблюдения за внедрением системы 5S, проведён общий опрос среди 




Таблица 27 - Чек-лист итогового уровня внедрения 5S 
Этап Оценка 
Сортировка 
1. Все ненужные предметы удалены из рабочей зоны? 3 
2. Инструменты  расположены в удобных местах? 2 
3. Стеллажи для инструментов содержат только нужный инвентарь? 2 
4. Зона карантина содержится в порядке и оснащена современной техникой? 3 
Рациональное расположение 
1. Стеллажи и другие места хранения содержат ярлыки с указанием нужного 
расположения инвентаря? 3 
2. Проходы и рабочие места четко обозначены и не загромождены? 4 
3. Имеются в достаточном количестве средства защиты? 3 
Уборка 
1. Полы: содержатся ли они в чистоте и хорошем состоянии? 4 
2. Оборудование и инструменты: свободны ли они от пыли, грязи и подтеков? 3 
3. Есть ли лицо, ответственное за повседневные проверки и текущий ремонт? 4 
Стандартизация 
1. Состояние материалов контролируется? 4 
2. Все сотрудники знают свои обязанности и имеют представление об общих 
процессах в отделе? 4 
3. Стандарты первых 3S понятны и исполняются? 4 
Совершенствование 
1. Чек-листы по итогам внедрения доступны?  4 
2. Рабочие имеют достаточную для выполнения своих обязанностей подготовку? 4 
3. Рабочие понимают и могут объяснить цель внедрения 5S? 4 
 
По данным опроса можно утверждать что на производственном цехе 
предприятии ООО РК «БНК-Сибирь» успешно внедрена система 5S. Все её 
этапы успешно выполняются и реализуются. 
В качестве результата внедрения 5S и перепланировки цеха в таблице 
28 представлена сокращённая длительность производства аналогичных 
заказов, которая была замерена после всех мероприятий. 
 




Бункер в сборе Редуктор Блок опорный 
1.Участок заготовки 788 510 750 
2. Участок сборки 1380 845 1343 
3. Участок сварки 770 465 760 
4. Участок покраски 254 158 246 
Итого: 3192 1978 3099 
 




Таблица 29 - Сравнение длительности производственного цикла до и 
после внедрения системы 5S, минут 
Рабочие участки 
Наименование заказа 
Бункер в сборе Редуктор Блок опорный 
До  После % До  После % До  После % 
1.Участок заготовки 840 788 93,8 570 510 89,47 800 750 93,8 
2.Участок сборки 1440 1380 95,8 900 845 93,89 1420 1343 94,6 
3.Участок сварки 820 770 93,9 525 465 88,6 800 760 95,0 
4.Участок покраски 340 254 75 216 158 73,15 310 246 79 
Итого: 3440 3192 92,8 2211 1978 89,46 3330 3099 93,1 
 
В результате будут достигнуты сокращения длительности производства 
заказов на всех рабочих участках и по всем заказам. В итоге средняя 
длительность производства заказов сократится на 8,2%. По первому заказу 
длительность изготовления сократится на 248 минуты (или на 4 часа 8 
минут), по второму на 233 минуты (3 часа 53 минуты), а по третьему - на 231 
минуту (3 часа 51 минута).  
 
В данной главе были рассмотрены направления повышения 
эффективности производства нестандартного оборудования. В качестве 
одного из направлений - бережливого производства был рассмотрен процесс 
внедрение системы 5S на предприятии.  
Система 5S направлена на организацию эффективного рабочего 
пространства. Своим названием данный подход обязан тем, что состоит из 5 
последовательных шагов: сортировка,  рациональное расположение, уборка, 
стандартизация и совершенствование. Каждый из этапов был рассмотрен и 
приведены способы их применения на предприятии. Все пять этапов были 
постепенно внедрены на предприятии ООО РК «БНК-Сибирь» в результате 
чего был достигнуто сокращение длительности производственного цикла 




3 Экономическая оценка предложений по повышению 
эффективности производства нестандартного оборудования 
На основе внедрения системы 5S на предприятии ООО РК «БНК-
Сибирь» будет достигнуто сокращение времени производственного цикла 
выполнения заказов нестандартного оборудования и увеличится количество 
выполненных заказов, данные для расчёта которого показаны в таблице 30. 
 
Таблица 30 - Данные для расчёта дополнительного количества заказов 




Средняя длительность производства одного заказа до внедрения, ч. 52 
Средняя длительность производства одного заказа после внедрения, ч. 48 
Изменение длительности производства одного заказа, ч -4 
Количество выполненных заказов в 2015 году , ед. 132 
 
По данным таблицы, в среднем на один заказ будет потрачено на 4 часа 
меньше времени. В 2015 году было выполнено 132 заказа. И на основе этих 
данных по формуле (1) рассчитывается время, высвобождающееся для 
выполнения дополнительных заказов. 
 
∆ТПР = КЗ ∗ ∆𝑡𝑡з,                                                                                          (1) 
 
где КЗ - количество заказов выполненных в 2015 году в единицах; 
      ∆𝑡𝑡з - изменение длительности производства одного заказа в часах. 
 
∆ТПР =132 * (-4) = -528 часов. 
 
А значит, с учетом того что после внедрения системы 5S средняя 
длительность производственного цикла снизится,  по формуле (2) можно 
рассчитать количество заказов, которое предприятие сможет выполнить за 
освобождённое время [25]. 
 
∆КЗ = |∆ТПР|𝑡𝑡2 ,                                                                                                 (2) 
 
где 𝑡𝑡2 - длительность производства одного заказа после внедрения системы 
5S в часах. 
 
∆КЗ = 52848 = 11. 
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В среднем заказ теперь будет выполняться за 48 часов, что дает в итоге 
производство дополнительных 11 заказов в установленный период времени. 
Уменьшение длительности  производственного цикла является 
предпосылкой для снижения вложений в незавершенное производство [26]. 
На конец 2015 года  размер незавершенного производства составил 7 389 
тыс. руб. (таблица 3). По формуле (3) рассчитывается изменение 
незавершенного производства на основе источника. 
 
∆НЗП = НЗП
𝑡𝑡1  ∗  ∆𝑡𝑡з,                                                                               (3) 
 
где НЗП - незавершенное производство на конец 2015 года в тыс. руб.; 
       𝑡𝑡1 - длительность производства одного заказа перед внедрением в часах; 
      ∆𝑡𝑡з - то же, что и в формуле (1). 
 
∆НЗП = (7 389 / 52) * (-4) = -568,4 тыс. руб. 
 
Снижение незавершенного производства означает снижение стоимости 
оборотных активов, новое значение которых рассчитывается по формуле (4). 
 
Об2 = Об1 + ∆НЗП,                                                                                      (4) 
 
где Об1 - стоимость оборотных активов на конец 2015 в тыс. руб.; 
       ∆НЗП - то же, что и в формуле (3). 
На основе данных из таблицы 3 раздела 1.3 проводится расчет 
стоимости оборотных активов после внедрения. 
 
Об2 = 29 020 + (-568,4) = 28 451,6 тыс. руб. 
 
Из-за снижения стоимости оборотных средств изменится коэффициент 
мобильности оборотных средств, который рассчитывается по формуле (5). 
 
КМОБ = ДСРОб2 ∗ 100,%                                                                                     (5) 
 
где ДСР - денежные средства и финансовые вложения в тыс. руб. 
      Об2 - то же, что и в формуле (4). 
Также зная из таблицы 3 раздела 1.3 значение денежных средств и 
финансовых вложений рассчитывается коэффициент мобильности оборотных 
средств. 
 
КМОБ= (1 747 / 28 451,6) * 100 = 6,14%. 
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На основе имеющихся данных из таблицы 5 раздела 1.3 рассчитывается 





Об2 ∗ 100,%                                                                                   (6) 
 
где Соб - собственные оборотные средства; 
       Об2 - то же, что и в формуле (4). 
 
КоОбск = (895 / 28 451,6) *100 = 3,15%. 
 
  Рассчитанные финансовые показатели представлены в таблице 31. 
 



















3,08 3,15 0,06 2 
 
После внедрения системы 5S снижаются запасы в активе баланса и к 
тому же кредиторская задолженность в пассиве. Всё это даёт увеличение 
мобильности оборотных средств, что означает увеличение доли готовых к 
платежу средств в общей сумме средств, направленных на погашение 
краткосрочных долгов.  
Кроме финансовых показателей, при увеличении количества выпуска 
заказов, также изменится выручка от реализации этих самых заказов в 
данном периоде. Для её подсчёта в таблице 32 приведены необходимые 
данные.  
 





1. Изменение количества заказов, ед. 11 
2. Средняя стоимость заказа, тыс. руб. 355 
3. Выручка от реализации до внедрения, тыс. руб. 78 403 
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По данным таблицы 32 изменение выручки от реализации 
рассчитывается по формуле (7). 
 
∆В = ∆З ∗ PЗ,                                                                                               (7) 
 
где ∆З - изменение количества заказов в единицах; 
       PЗ - средняя стоимость заказа в тыс. руб. 
 
∆В = 11 * 355 = 3 905 тыс. руб.  
 
Тогда выручка от реализации считается по формуле (8). 
 
В2 = В1 +∆В,                                                                                                (8) 
 
где В1 - выручка от реализации до внедрения в 2015 году в тыс. руб. 
      ∆В - то же, что и в формуле (7). 
 
В2 = 78 403 + 3 905 = 82 308 тыс. руб. 
 
Увеличение выручки скажется и на размере прибыли, которая 
рассчитывается по формуле (9). 
 
П = В − 3,                 (9) 
 
где В - выручка от реализации; 
      З - затраты на производство продукции. 
 
П = 82 308 - 76 921 = 5 387 тыс. руб. 
 
И после этого затраты на рубль реализованной продукции, также 
изменятся и они будут рассчитываться по формуле (10). 
 
Зна 1 рубль = ЗВ,                              (10) 
 
где З - то же, что и в формуле (9); 
      В - то же, что и в формуле (9). 
 
Зна 1 рубль  =  �76 92182 308� ∗ 100 = 0,93 руб./руб. 
 
Изменение прибыли с выручкой также скажется на рентабельности. 
Рентабельность текущих затрат рассчитывается по формуле (11). 
 
РТЗ = ПЗ ∗ 100, %                            (11) 
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где П - прибыль от основной деятельности; 
       З - то же, что и в формуле (9). 
 
РТЗ = � 5 387 76 921� ∗ 100 =  7%. 
 
А рентабельность оборота рассчитывается в формуле (12). 
 
РОБ = ПВ ∗ 100, %                 (12) 
 
где П - прибыль от основной деятельности; 
       В - то же, что и в формуле (9). 
 
РОБ = � 5 387 82 308� ∗ 100 =  6,5%.  
 
Изменившиеся в результате внедрения системы 5S показатели 
представлены в таблице 33.  
 










1. Выручка от 
реализации, тыс.руб. 
78 403 82 308 3 905 4,98 
2. Прибыль (убыток) от 
основной деятельности, 
тыс. руб. 
1 482 5 387 3 905 263,44 
3. Затраты на 1 руб. 
реализованной 
продукции, руб./руб. 
0,98 0,93 -0,05 -4,7 
4. Рентабельность 
текущих затрат, % 
1,93 7 5,08 263,44 
5. Рентабельность 
оборота, % 
1,9 6,5 4,65 246,19 
  
После внедрения системы 5S наблюдается рост выручки от реализации 
- почти на 5% в сравнении с уровнем до внедрения  -  рисунок 14. Прибыль в 
таком случае возрастёт на 3 895 тыс. руб., рентабельность текущих затрат   




Рисунок 14 - Изменение выручки от реализации на производство и прибыли 
от основной деятельности 
 
По итогам в таблице 34 представлено изменение всех показателей 
деятельности предприятия в ходе внедрения системы 5S. 
 










1. Количество выполненных 




52 48 -4 -7,7 
3. Незавершенное 
производство, тыс. руб. 7 389 6820,6 -568,4 -7,7 
4. Коэффициент мобильности 





3,08 3,15 0,06 2 
6. Выручка от реализации, 
тыс.руб./год 78 403 82 308 3 905 4,98 
7. Прибыль от основной 
деятельности, тыс. руб./год 1 482 5 387 3 905 263,44 
8. Затраты на 1 руб. 
реализованной продукции, 
руб./руб. 
0,98 0,93 -0,05 -4,7 
9. Рентабельность текущих 
затрат, % 1,93 7 5,08 263,44 
10. Рентабельность оборота, % 1,89 6,55 4,65 246,19 
11. Затраты на внедрение 


















Сокращение длительности производственного цикла заказов приводит 
к увеличение количества производимых заказов, а следовательно к 
снижению оставшихся к концу года оборотный активов в виде 
незавершенного производства. А также в результате реализации ещё 11 
заказов, возрастёт выручка на 3 905 тыс. руб. и увеличится прибыль 
предприятия. 
Система 5S при достаточно низких затратах на её внедрение позволяет 
не только сократить длительность производства заказов, но открывает 
предприятию возможности для продолжения сотрудничества с заказчиками,  
для которых срочность выполнения заказов крайне важна и первостепенна, а 
внедрение элементов бережливого производства - это требование заказчика. 
По итогам экономической оценки  можно утверждать, что внедрение 
системы 5S даёт положительный эффект для предприятия ООО РК «БНК-
Сибирь» и в перспективе данный эффект может быть и дальше увеличен, 





Повышение эффективности производства - это проблема, которая 
всегда стоит перед любым предприятием. Производство нестандартного 
оборудования имеет свои особенности по сравнению с массовым и поточным 
производствами. Исследование и анализ  процесса проектирования и 
изготовления продукции дает возможность выявить его недостатки и 
предложить комплекс мер по их устранения с целью повышения   
результатов деятельности предприятия. 
В ходе выпускной квалификационной работы изучены 
технологические возможности предприятия, проанализированы финансовая и 
хозяйственная деятельность предприятия, выявлены направления повышения 
эффективности единичного производства, изучены основные концепции 
управления предприятием, рассмотрены методы управления предприятием, 
разработаны предложения по внедрению выбранного метода на исследуемом 
предприятии, проведена экономическая оценка предложений по повышению 
эффективности производства нестандартного оборудования. 
В первой главе были даны основные сведения о предприятии ООО РК 
«БНК-Сибирь». Компания оказывает полный комплекс работ по реализации 
проектов технологического оборудования и металлоконструкций различного 
профиля, начиная с закупки сырья и комплектующих и заканчивая монтажом 
оборудования на территории заказчика. Предприятие изготавливает детали и 
узлы нестандартного оборудования по индивидуальным заказам. Фирма 
имеет возможность изготовления качественных изделий, наличие широкого 
спектра станочного парка, отработана технология изготовления согласно 
проектно-конструкторской документации, персонал обучен, 
дисциплинирован, имеется возможность разработки документации силами 
собственного конструкторского отдела, положительная восприятие 
пожеланий заказчика. 
Финансовый анализ показал, что наблюдается рост валюты баланса на 
протяжении 3 лет, что связано с увеличением производственной базы 
предприятия. За исследуемый период стоимость имущества растет. Также 
растёт стоимость иммобилизованного имущества. Удельный вес оборотных 
средств в запасах увеличивается  с 13,23% до 42,44%, что вызвано более 
быстрыми темпами роста запасов по сравнению с другими оборотными 
средствами. Финансовую устойчивость предприятия в целом можно назвать 
недостаточной, т.к. анализ ряда финансовых показателей дал отрицательную 
оценку. ООО РК «БНК-Сибирь»  неустойчивое финансовое состояние -  у 
предприятия наблюдается недостаток финансов, нарушение 
платежеспособности, но есть возможность для её восстановления. 
Анализ хозяйственной деятельности предприятия показал, что  при 
общем росте выручки и затрат, замечен более высокий рост затрат на 
производство, а значит резкое снижение прибыли. В 2015 году наибольший 
удельный вес в выпуске приобрело производство нестандартного 
оборудования, а удельный вес ремонта оборудования снизился. В структуре 
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затрат наибольший удельный вес занимают материальные затраты, что даёт 
право назвать производство материалоёмким. Основной же причиной резкого 
снижения прибыли является большая длительность производственного цикла 
изготовления заказов на предприятии - часть выручки от реализации уходит 
на следующий год, а в данный временной период наблюдается падение 
прибыли. Для сокращения длительности производственного цикла была 
поставлена задача рассмотреть направления повышения эффективности 
производства на предприятии. 
Во второй главе были рассмотрены направления повышения 
эффективности производства нестандартного оборудования для организации 
управления производством на предприятии с единичным производством. В 
качестве одного из направлений - бережливого производства был рассмотрен 
процесс внедрение системы 5S на предприятии. 
Система 5S направлена на организацию эффективного рабочего 
пространства. Своим названием данный подход обязан тем, что состоит из 5 
последовательных шагов: сортировка,  рациональное расположение, уборка, 
стандартизация и совершенствование. Каждый из этапов был рассмотрен и 
приведены способы их применения на предприятии. Все пять этапов были 
предложены для внедрения на предприятии ООО РК «БНК-Сибирь» в 
результате чего может быть достигнуто сокращение длительности 
производственного цикла заказа.  
В третьей главе оценивались результаты внедрения системы 5S на 
предприятии ООО РК «БНК-Сибирь». 
В ходе экономической оценки предложений было выявлено, что 
сокращение длительности производственного цикла заказов приведёт к 
снижению оставшихся  к концу года оборотный активов в виде 
незавершенного производства на 568,4 тысяч рублей. Удельный вес 
оборотных средств в запасах после внедрения 5S снизится и повысится 
коэффициент мобильности оборотных средств, что приведёт к росту 
оборачиваемости имущества. 
Выручка от реализации после внедрения 5S вырастет на 5%  и составит 
82 308 тыс. руб.  Прибыль в таком случае увеличится в 3,63 раза и будет 
равна 5 387 тысяч рублей, рентабельность текущих затрат увеличится с 
1,93% до 7%, а рентабельность оборота с 1,9% до 6,5%. 
В целом по итогам экономической оценки  можно утверждать, что 
внедрение системы 5S даёт положительный эффект для предприятия. В 
дальнейшем предприятие должно продолжать применять все этапы системы 
5S для продолжения увеличения экономического эффекта на 
рассматриваемом предприятии.   
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ПРИЛОЖЕНИЕ А  
Контрольная карта аудита поставщика 
Предприятие: ООО РК«БНК-Сибирь» 
Раздел 1   Получение на склад сырья, материалов, полуфабрикатов и 
комплектующих изделий, складирование, выдача в производство 
№ Критерии 
Баллы 
Хорошо Удовл. Неуд  
1 Состояние (освещённость, отопление) складских 
помещений, наличие закрытых помещений. 3 1 0 3 
2 
Наличие рабочих (должностных) инструкций 
кладовщиков, грузчиков и других работников 
склада и их соблюдение. 
3 1 0 1 
3 
Наличие (и соблюдение) утверждённой планировки 
склада и его разметки по секторам (зонам): по виду 
ТМЦ, по особенностям хранения, по мере 
поступления, наличие изолятора брака сырья и 
материалов 
3 1 0 3 
4 
Наличие утверждённых НД по условиям 
складирования, перемещения и хранения сырья и 
материалов – Инструкции, выписки из ТУ, ГОСТов 
и т.д.  
3 2 0 2 
5 Наличие необходимых приборов для контроля 
условий хранения (температуры, влажности) 3 2 0 2 
6 
Инструкции по корректирующим действиям в 
случае выявления несоответствий по условиям 
хранения. Наличие процедуры, предупреждающая 
попадание в производство несоответствующих 
материалов.  
4 2 0 4 
7 
Наличие необходимого для коррекции условий 
хранения оборудования (осушитель/увлажнитель 
воздуха, кондиционер) 
3 1 0 1 
8 
Система определения местоположения и 
идентификации статуса (годный, негодный) 
нужного вида сырья /материала  
3 2 0 2 
9 Наличие перечня утвержденных поставщиков для 
каждой товарной группы 2 1 0 2 
10 
Наличие перечня номенклатуры, подлежащий 
входному контролю. Определение критериев, по 
которым продукция поставщика становится 
подлежащей входному контролю  
4 2 0 4 
11 
Наличие необходимых для проведения входного 
контроля  оборудования и инструментов, 
согласованных эталонных образцов с действующим 
сроком годности 
3 2 0 3 
12 Процедура, регламентирующая работу с 
поставщиком несоответствующей продукции. 2 1 0 1 
50 
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13 
Наличие и хранение необходимой 
сопроводительной документации  на поступающие 
сырье и материалы, и правильность её оформления; 
хранение сертификатов качества на поступающее 
сырье. 
3 1 0 3 
14 
Наличие необходимых упаковочных материалов, 
тары, поддонов и т.д., обеспечивающих сохранность 
продукции при складировании и транспортировке 
внутри завода. 
3 1 0 3 
15 
Наличие необходимой погрузо-разгрузочной 
техники  (автоматизированной или ручной), её 
состояние. 
2 1 0 1 
16 Персонал: квалификация, наличие графиков 
профессионального обучения. 3 1 0 3 
17 Наличие консигнационных складов на территории 
Покупателей. 2 1 0 0 
18 Наличие на складе страховых запасов. 3 1 0 1 
19 
Уровень восприятия задаваемых вопросов 
персоналом, участвующим в проведении аудита 
(уровень квалификации). 
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Продолжение приложения А 
 
Предприятие: ООО РК«БНК-Сибирь» 
Раздел 2     Производство  
№ Критерии 
Баллы 
Хорошо Удовл. Неуд  
1  
Организация рабочих мест производственного 
персонала: Наличие необходимой нормативной 
документации:   
- рабочие инструкции (наличие, визуализация, 
доступность);   
- инструкции по эксплуатации (обслуживанию) 
оборудования; 
- карты технологических режимов; 
- план контроля или технологические карты 
процесса. 
5 4 0 4 
2  Визуализация методов выполнения операций 
(правильно – неправильно). Визуализация дефектов 2 1 0 1 
3  Наличие на рабочих местах контрольных образцов 3 1 0 2 
4  Организация рабочих мест (методика «5S») 2 1 0 1 
5  Наличие и соблюдение плана (сменного, суточного, 
месячного) производства на рабочем месте. 2 1 0 1 
6  
Проведение предварительного анализа технических 
условий на продукцию для определением ключевых 
характеристик, параметров  технологических 
процессов на них влияющих и методов контроля. 
3 2 0 3 
7  
Проведение FMEA процесса, сравнение рабочего 
технологического процесса с выводами, 
сделанными по результатам FMEA процесса. 
4 3 0 3 
8  План управления качеством изготавливаемой 
продукции и отражение его в рабочих инструкциях. 3 2 0 2 
9  
Запись результатов контроля процесса согласно 
плану управления качеством и процедура 
корректирующих мероприятий в случае отклонения 
от нормы технологического процесса в ходе анализа 
полученных данных. 
5 4 0 4 
10  Применение статистических методов контроля 
производственного процесса.  5 4 0 4 
11  
Соответствие измерительного оборудования и КИП, 
находящихся на рабочих местах, требованиям 
технологической документации. 
4 2 0 2 
12  Соответствие оборудования, применяемого для 
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13  Загромождённость производственных помещений, 
рабочих мест, проходов и проездов.   2 1 0 1 
14  
Состояние оборудования и технологической 
оснастки – исправность, содержание, 
идентификационные таблички.  
5 2 0 5 
15  
Техническое обслуживание и ремонт оборудования 
и оснастки. Наличие и соблюдение планов ТО, 
графики предупредительного и планового 
ремонтов. 
4 2 0 4 
16  
Персонал: квалификация, загруженность, сменность 
работы, наличие матрицы взаимозаменяемости и 
графиков профессионального обучения. 
3 1 0 3 
17  
Идентификация незавершенной продукции для 
определения уровня технологического перехода и 
соответствия технологической документации 
(годная-негодная). 
2 1 0 1 
18  
Наличие изолятора брака - ответственный, учёт, 
соблюдение графика (завоз-вывоз), минимизация 
доступа посторонних лиц.  
3 1 0 3 
19  
Регламент проведения работ по устранению 
дефектов, обнаруженных в процессе производства 
продукции. 
2 1 0 1 
20  
Анализ количества и причин внутреннего брака с 
целью проведения корректирующих мероприятий и 
оценка их эффективности. 
4 2 0 4 
21  
Информированность персонала о качестве 
выпускаемой продукции, количестве 
несоответствующей продукции, рекламациях от 
потребителей, приказах и распоряжениях 
руководства (информационные стенды, собрания 
коллектива) 
2 1 0 2 
22  
Метрологическое обеспечение – наличие службы. 
Калибровка и поверка мерительного инструмента - 
договора с аттестованными центрами. 
Наличие и соблюдение графика поверки 
(аттестации) мерительного оборудования.   
Учёт измерительного оборудования.   
Идентификация измерительных инструментов, 
приспособлений – бирка о дате поверки, 
ответственное лицо, инвентарный номер. 
Наличие страхового запаса  
3 1 0 3 
23  
Уровень восприятия задаваемых вопросов 
персоналом, участвующим в проведении аудита 
(уровень квалификации). 
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Предприятие: ООО РК«БНК-Сибирь» 




Хорошо Удовл. Неуд  
1 Соблюдение согласованных с потребителем планов 
отгрузки готовой продукции. 5 4 0 4 
2 Маркировка отгружаемой продукции в 
соответствии с ТУ и договором поставки. 3 1 0 1 
3 Наличие и состояние зоны упаковки и хранения 
готовой продукции. 2 1 0 2 
4 
Наличие НД по хранению и соблюдение условий 
хранения готовой продукции, исключающее её 
повреждение. 
3 1 0 3 
5 
Наличие условий, исключающих порчу готовой 
продукции в период хранения на складе. Контроль 
за сроками хранения. Использование принципа Fi-
Fо. 
3 1 0 1  
6 
Организация рабочих мест упаковщиков готовой 
продукции и работников склада. Наличие рабочих 
инструкций, материалов, инструмента  
2 1 0 1 
7 Анализ  возникновения дефектов готовой 
продукции при упаковке, перевозке и распаковке. 4 1 0 4 
8 Использование тары для готовой продукции, 
согласованной с потребителем.  3 1 0 3 
9 Оформление необходимой нормативной 
сопроводительной документации. 4 2 0 4 
10 
Персонал: квалификация, загруженность, сменность 
работы, наличие матрицы взаимозаменяемости и 
графиков профессионального обучения. 
2 1 0  2 
11 
Наличие и состояние необходимых для погрузки - 
разгрузки транспортных средств (автопогрузчики, 
электрокары, тележки, поддоны, кран-балки и т.д.). 
2 1 0  1 
12 Сбор и вывоз бытового мусора и отходов 
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Предприятие: ООО РК«БНК-Сибирь» 
Раздел 4    Система менеджмента качества 
№ Критерии 
Баллы 
Хорошо Удовл. Неуд  
1 
Наличие сертифицированной СМК (наличие 
актуальных основополагающих документов и их 
соблюдение) / Наличие плана по подготовке к 
сертификации СМК (в случае отсутствия 
сертификата СМК) 
5 2 0 2  
2 Мониторинг претензий потребителей, разработка 
корректирующих действий и их реализация 5 2 0 2  
3 Внутренний аудит СМК, оценка эффективности 
мероприятий, внедренных по результатам аудита. 4 2 0 2 
4 
Организация входного контроля: входной контроль 
продукции организован в соответствии с 
требованиями документированной процедуры  
5 2 0 2 
5 
Оборудование контрольных точек (постов):  
наличие и выполнение рабочих инструкций; 
визуализация дефектов; наличие и хранение НД 
2 1 0 1 
6 
Наличие аттестованных технологических 
лабораторий или договоров со сторонними 
специализированными организациями 
3 1 0 1 
7 
Мониторинг качества выпускаемой продукции, 
анализ брака и системное решение проблем в 
случае обнаружения отклонений 
5 2 0 5 
8 
Визуализация информации о качестве выпускаемой 
продукции на информационных стендах. 
Осведомлённость персонала. 
2 1 0 1 
9 
Наличие обратной связи в отношении претензий со 
стороны потребителя, разработка корректирующих 
действий по результатам претензий 
2 1 0 2  
10 
Системное информирование потребителя о любых 
изменениях в производственном процессе, 
применяемом сырье и материалах, местах 
производства продукции 
4 1 0 4  
11 Работа с поставщиками по качеству: система 
оценки, проведение аудитов, развитие поставщиков 3 1 0 1 
12 
Персонал: квалификация, загруженность, сменность 
работы, наличие матрицы взаимозаменяемости и 
графиков профессионального обучения. 
2 1 0  2 
13 
Уровень восприятия задаваемых вопросов 
персоналом, участвующим в проведении аудита 
(уровень квалификации). 
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ПРИЛОЖЕНИЕ Б  








РФ, 660111, г. Красноярск,  
ул. Пограничников, 42 Е 
Вид продукции:  Токарные, фрезерные, сварные детали 
и металлоконструкции 
 
1. Информация о компании (краткое описание) 
Численность 31 чел., наличие станков с ЧПУ, проектирование 











Результат               
в % Вес 
Взвешенный 
результат 
Max                                                                    
возможный 
1 Складирование сырья и 
выдача в производство  42 55 76 0,15 11,4 15,0 
2 Производство  61 75 81 0,35 28,46 35,0 
3 Действия с готовой 
продукцией 27 35 77 0,20 15,4 20,0 
4 Система менеджмента 
качества 27 45 60 0,30 18 30,0 
Результат: 127 210 232 1,00 73,26 100,0 
  
Категория поставщика Балл Условия сотрудничества 
Зеленый 70 и более  Рекомендуется дальнейшее сотрудничество.  
Повторная оценка через 3 года 
Желтый 55 - 69 
Пересмотр объемов поставок в сторону 
снижения,  повторная оценка после выполнения 
корректирующих мероприятий 
Красный < 55 
Поиск альтернативных поставщиков для 
передачи объемов закупок. Сотрудничество 
невозможно за исключением случаев особого 
указания со стороны Коммерческой дирекции/ГД 
          
          
  ПОЛУЧЕННЫЙ БАЛЛ  73,26       
          
 
 
